per 



WELTORGANISATION FOR GEISTIGES EIGENTUM 
Internationales Buro 




INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG OBER DIE 
INTERNATIONALE ZUSAMMEN ARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATE NTWES ENS (PCT) 



(51) Ioternadonale Patentklassifikation 4 
B21D 17/00, F16L 33/20 



Al 



(11) Internationale VeroffentUchungsnummer: WO 86/ 01441 

13. Marz 1986 (13.03.86) 



(43) Internationales 

Verof f entf ichungsdatam : 



(21) Internationales Aktenzeichen: 



PCT/EP85/00441 



(22) Internationales Anmeldedatum: 

3. September 1985 (03.09.85) 



(31) Prioritatsaktenzeichen: 

(32) Prioritatsdatnm: 

(33) Prioritatsland: 



P 34 32 443.7 
4. September 1984(04.09.84) 
DE 



(71X72) Anmelder und Erfinder: DIETZEL, Klaus [DE/DE]; 
Herdekamp 8, D-4232 Xanten (DE). 

(74)Amvalt: SCHUMACHER, Horst; Fruhlingstr. 43, D- 
4300 Essen 1 (DE). 

(81) Bestimmungsstaaten: AT (europaisches Patent), BE (eu- 
ropaisches Patent), CH (europaisches Patent), DE (eu- 
ropaisches Patent), FR (europaisches Patent), GB (eu- 
ropaisches Patent), IT (europaisches Patent), JP, LU 
(europaisches Patent), NL (europaisches Patent), SE 
(europaisches Patent), US. 



Veroffentlicht 

Mit internationalem Recherchenbericht. 



(54) Title: HOSE PRESSURE SOCKET 

(54)Bezeichnung: SCHLAUCHPRESSHttLSE 

(57) Abstract 

For hose pressure sockets (1) 
with at least one rim (11) which runs 
round the inner wall of the socket, 
made of one tooth or several teeth 
(12) pointing to one end of the sock- 
et, it is possible to use in particular 
thin-walled tube sections, denoted 
'sockets 7 and to process them by 
cold forming whereby one continu- 
ous or broken bead (9), whicji forms 
one or several inner protuberances) 
of the material, is pressed into the 
socket from outside, for each rim, 
and a punch (2) distorts successively 
the material protuberances) from 
inside against the tooth (or teeth) 
(12). 

(57) Zusammenfassung 

Fur Schlauchpresshulsen (1) mit mindestens einem die Hulseninnenwand umlaufenden Kranz (11) aus einem oder 
mehreren nach innen vorstehenden, auf ein Hulsenende weisenden Zahn (12) (Zahne) konnen, insbesondere dunnwandi 
ge, als 'Hulsen' bezeichnete, Rohrabschnitte verwendet und durch Kaltverformen dadurch verarbeitet werden, dass in die 
Hulse von aussen eine durchgehende oder unterbrochene, eine innere Materialerhebung(en) bildende, Sicke (9) je Kranz 
eingepresst wird, und ein Stempel (2) jeweils nachfolgend die Materialerhebung(en) von innen zu dem Zahn (12) (den Zah- 
nen) verformt. 
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SchlauchpreBhtllse 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer 
SchlauchpreBhtilse geraSB dem Oberbegriff von Anspruch 

1, eine Vorrichtung zum Herstellen solcher SchlauchpreBhJilsen 
sowie die SchlauchpreBhtilsen selbst. 

Derartige SchlauchpreBhtilsen werden zum Herstellen von Schlauch- 
verbindungen im Hochdruckbereich benotigt, bei denen ein eine 
Schlauchkupplung bildender Schlauchnippel in das Innere des 
Schlauchendes gesteckt und die SchlauchpreBhttlse auf das XuBere 
des Schlauchendes gepreBt urid in der Regjel mit dem Schlauchende 
verzahnt wird. 

PUr im Niederdruckbereich angewendete SchlSuche reicht es aus, 
die SchlauchpreBhtilsen aus f ormgepreBtem Blech herzustellen, 
da von auflen in die Htllse eingeprSgte Sicken an der HUlsenin- 
nenwand fUr eine ausreichende Verzahnung mit dem Schlauchende 
genCigen. Filr die Hochdruckanwendung hinge gen werden Schlauch- 
preBhiilsen aus dem Vollen gedreht, wobei das Herstellen der 
zumeist das Httlseninnere ununterbrochen umlaufenden ZahnkrSnze 
relativ aufwendig ist, da hierzu DrehstShle mit einer Vielzahl 
von Schneiden verwendet werden mUssen. Hinterschneidungen zur 
Bildung spitzer ZShne, insbesondere das Herstellen unterbrochener 
Zahnringe, sind so gut wie Uberhaupt nicht mSglich, da dies 
nicht nur eine radiale, sondern auch eine axiale Bewegung des 
Drehstahles erf ordert . In keinem Fall ist bisher eine Kaltver- 
formung dickwandiger MetallhOlsen gelungen, so dafl wegen des 
Schneidens aus dem Vollen etwa dreimal soviel Rohmaterial be- 
not igt wird, wie es dem Hillsenendgewicht entspricht. 
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Der Erfindung liegt daher die A u f g a b e zugrunde, ins- 
besondere fUr den Hochdruckbetrieb , eine SchlauchpreflhUlse 
der eingangs genannten Art aus/dUnnwandigenj Rohrabschnitten^u 
schaffen und sie durch Kaltverf ormen herzustellen^ Diese Auf- 
gabe wird hinsichtlich eines Herstellungsverfahrens erfindungs- 
gemSS durch die kennzeichnenden Merkmale des Anspruches 1 gelcJsfcc 

Als dUnnwandig werden RohrhUlsen einer Wandstarke ab etwa " 
1*5 mm betrachtet, wobei die miniraalen Wands tSrken mit zu- * 
nehraendem HUlsendurchmesser ^unehmen. Es versteht sich, 
dafi solche Httlsen fUr alle Anwendungszwecke, bei denen eine 
innenverzahnte HUlse auf einen anderen Gegenstand aufgewalzt 
Oder gepre,Bt wird, geeignet sind; sie eignen sich sowohl fUr 
ZShne mit stumpfen, rechten und spitzen Winkeln an den Zahn- 
spitzen. E±n die HUlseninnenwand umlaufender Kranz solcher Zfihne 
kann sowohl einen ununterbrocheneir Wulsfr wie auch auf einem 
Umfang angeordnete Einzelz&hne darstellen. Die Hillsen haben be- 
vorzugt zylindrischen, kSnnen aber auch jeden anderen beliebigen 
Querschnitt aufweisen. 

Das erfindungsgem3.Be Herstellungsverf ahren gestattet es erstmals, 

SchlauchpreflhUlsen durch Kaltverf ormen gangiger Stable, 
aber auch von EdelstShlen, ohne Mat erialver lust und auflerst 
rationell herzustellen und Hinterschneidungen beliebiger Gestalt 
in Anpassung an den jeweiligen Verwendungszweck zu realisieren. 
Bevorzugt preBt beim erfindungsgemSBen Herstellen der Schlauch- 
preflhUlsen ein Preflwerkzeug die durchgehende oder unterbrochene 
Sicke und der Stempel formt nachfolgend mittels einer^form- 
gebenden) Schulter unter axialem Vorschub den Zahn oder die 
Z&hne, schliefllich gibt das Preflwerkzeug die HUlse frei und 
der Stempel und das Preflwerkzeug verfahren in eine benachbarte 
Arbeitsposition, um dort in derselben Abfolge wie zuvor 
beschrieben einen weiteren Kranz von Zahnen an derselben 
HUlse herzustellen; die Anzahl der fur eine HUlse erf orderlichen 
Krfinze hSngt vom Einzelfall ab* Der Endbereich des Stempels 

* insbesondere 

** - nachfolgend kurz als "Hulsen" bezeichnet - 
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besitzt bevorzugt einen geringeren als den ursprUnglichen 
Innendurchmesser der Hdlse und begrenzt damit den Material- 
fluS beim Pressen der Sicke; das PreBwerkzeug stellt 
seinerseits ein aufleres Widerlager beim nachfolgenden 
Pormen der Zahne durch die formgebende Schulter dar* Hier- 
bei wird das vom Sickenpressen her einen Kranz mindesten3 
einer inneren Erhebung bildende Material stempelseitig in 
die gewttnschte Kontur verformt. Der Stempel besitzt hierzu 
im Anschlufl an sein erwahntes dttnneres Ende eine formgebende 
Schulter, die bevorzugt einen der gewOnschten Zahnform 
entsprechenden Hinterschnitt aufweist. Die dem Stempel ab- 
gewandte Zahnseite behalt also im wesentlichen die durch 
das Sickenpressen verursachte Form bei. Bed Sicken, die die 
Hulse nicht ununterbrochen umlaufen, konnen also auch auf 
einem Umfahg liegende Einzelzahne von (in der Umfangsrichtung 
der Sicke) vorgebbarer Breite hergestellt werden. Der Stempel 
weist im AnschluB an den grOBtenDurchmesser der 'fo'rmgebenden 
Kontur einen uriverandert en Querschnitt auf, urn mfiglichst 
gtlnstige Krafteverhaitnisse an der formgebenden Schulter 
zu gewahrleisten. , 

Das SickenpreBwerkzeug kann gem38 einer Weiterbildung der 
Erfindung auch aus einem Druckbalken mit einer SickenpreB- 
kante und mindestens zwei Stilt zrollen sowie dem Stempel 
bestehen; dabei drUckt die SickenpreBkante unter axialem 
Portschreiten eine die HUlse ununterbrochen umlaufende Sicke. 

Nach dem Pormen des ersten Kranzes von ZShnen kann der Stempel 
um einen vorbestimmten Betrag zurUckgezogen und ein weiterer 
Prefl- und Verformungsschritt angeschlossen werden, so daB 
praktisch beliebig viele, axial beabstandete Kranze von 
Zahnen entstehen. Bevorzugt werden mehrere SchlauchpreBhulsen 
in einer einzigen Maschine gleichzeitig hergestellt, indem 
an mehreren HUlsen in nebeneinander angeordneten Werkzeugen 
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gleichzeitig in jeweils einer anderen axialen Position 
ZShne hergestellt werden und die HUlsen nachfolgend dem 
jeweils benachbarten Werkzeug zum Herstellen des nSchsten 
Kranzes von zahnen zugeftthrt werden. Hierbei werden der' 
Zahl der beabstandeten KrSnze entsprechend viele mehr- 
teilige Sickenpreflwerkzeuge benOtigt, wShrend die Stempel 
in einem gemeinsamen Joch zusaromengefaBt gemeinsam durch 
einen einzigen Hauptstempel betatigbar sind. 

Nach dem Stand der Technik erhalten die HUlsen an dem Eijide, 
zu dem die ZShne? hinweisen, eine im rechten Winkel von der 
Httlsenwandung nach innen gerichtete Ringschulter, urn mit 
entsprechenden Nut en in den Schlauchnippeln wShrend des 
Prefivorganges am Schlauchende. verzahnt zu werden* Dieser 
Arbeitsschritt erfordert ein genaues Positionieren des 
Schlauchnippels und der Schlauchhttlse, da die Verzahnung 
sonst nicht exakt greift, so daB .der Schlaufch - aufgrund einer 
mangelhaften Schlauchverbindung unbrauchbar wird. Dieser 
Nachteil wird erfindurigsgemSB dadurch beseitigt,daB bei einer 
erfindungsgemafl hergestellten SchlauchpreBhttlse abschlieBejid 
ein Hfitlsenende zu einer nach innen gerichteten Ringschulter 
verprefit wird, die bevorzugt bis zu einem Winkel von etwa 
25° zum Hiilseninnenraum hin einwarts geneigt ist. 

Dieses Verpressen bewirkt - anders als bei dem ttblichen 
Drehen einer solchen Ringschulter - daB das innere HUlsen- 
material starker als das auflere nach innen flieBt, so daB 
sich der lichte, von der Ringschulter gebildete Querschnitt 
vom freien Ende nach innen hin verjilngt. Die Ringschulter 
bildet also eine nach innen gerichtete Schneide, die beim 
Aufpressen auf das Schlauchende auch bei nicht ganz exakt er 
Positionierung des Schlauchnippels mit hoher Sicherheit auf 
die Ringnut des Schlauchnippels trifft und somit eine 
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FUhrung fdr das nachf lieBende Material bildet; durch die 
Einwartsneigung der Schulter wird verhindert, daB sie sich 
beim Aufpressen auf den Schlauchnippel axial nach auBen 
bewegt. Auf diese Weise wird nicht nur die Ringschulter 
sehr einfach herstellbar, sondern auch die abschlieBende 
Montage der SchlauchpreBhUlse sicherer und der AusschuS 
aufgrund ungenauer Positionierung von Schlauchnippel und 
SchlauchpreflhUlse erheblich verringert. 

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird hinsichtlich 
einer Vorrichtung zum DurchfUhren des vorgeschriebenen Ver- 
fahrens durch die kennzeichnenden Merkmale der Ansprtiche 7 
Oder 9 gelSst; vorteilhafte Weiterbildungen dieser LGsungen 
ergeben sich aus den Unteransprttchen. . Der Querschnitt des 
Lagerschildes des PreBwerkzeuges entspricht dem gewilnschteri 
AuBenquerschnitt der SchlauchpreBhttlse, d.h. in der Regel 
demjenigen Querschnitt, den sie im Rohzustand besitzt. Das 
Lagerschild verhindert beim Formen der Z&hne durch den 
Stempel ein nach AuBenflieflen des Materials, so daB die 
gewttnschten Materials tar ken mit nur geringen Toleranzab- 
weichungen eingehalten werden; eine entsprechende Funktion 
haben die alternativ verwendbaren Sttttzrollen. 

GemaB Anspruch 14 weist die Kontur der formgebenden Schulter 
einen spitzwinkligen Hinterschnitt auf, so daB die ZShne 
der SchlauchpreBhUlse eine ebene Flanke mit einem spitzen 
Winkel im Bereich des geringsten inneren HQlsenquerschnittes 
haben; darait hergestellte SchlauchpreBhulsen eignen sich vor 
allem fttr Schl&uche mit Drahtgewebeeinlage , bei denen die 
SuBere Gummierung etwa bis auf die Drahteinlage vor dem 
Aufschieben der SchlauchpreBhillse entfernt wird, so daB die 
ZShne in die Drahteinlage nach dem PreBvorgang eingreifen, 
Es besteht aber auch die Moglichkeit, durch bestimmte Zahn- 
formen ohne Entfernung der Sufieren Gummierung eine Ver- 
pressung durchzuf ilhron . 
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FUr SchlSuche mit Gewebeeinlage empfiehlt aioh hingegen 
eine Kontur der f ormgebenden Schulter mit einem, einen 
runden Querschnitt bildenden Hinterschnitt, Auf diese Weise 
sind die Spitzen der ZShne abgerundet und vermeiden ein 
Durchtrennen des Gewebes, bieten aber aufgrund des Hinter- 
achnittes gleichwohl eine vorzttgliche Verzahnung mit dem 
Gewebe. 

Ein erfindungsgem&fl axial verfahrbarer zweiter Stempel 
mit einer f ormgebenden Innenkontur zum Herat ellen der nach 
innen gerichteten Ringschulter an einem Httlsenende gestattet 
ein schnelles sowie einf aches Verfqrraen, vrobei den relativ 
grofien Htilsenwandst&rken durch hinreichend groBe Biegeradien 
Rechnung getragen wird und ein ggf • im Zentrum der Innen- 
kontur vorgesehener, axialer konzentrischer Vbrsprung 
verhindert, dafi das Httlsenmaterial beim Formen der Ring- 
schulter zu weit nach innen fide fit* 
(Hier Einschub gemaB Seite 6a) 

Bevorzugt we is en erfindungsgemSBe SchlauehpreBhttlsen mehrere, 
vorzugs weise dreii. axial beabstandete, umlaufende spitz- 
winklig zu einem mit einer nach innen gerichteten Ringschulter 
versehenen Httlsenende weisende, geschlossene Zahnringe auf. 

Die vorgenannten, erfindungsgemafl zu verwendenden Bauteile 
unterliegen in ihrer Gr6Be, Pormgestaltung, Materialauswahl 
und technischen Konzeption keinen besonderen Ausnahmebedin- 
gungen, so daB die in dem jeweiligen Anwendungsgebiet bekannten 
Auswahlkriterien uneingeschr&nkt Anwendung finden kOnnen. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile des Gegenstandes 
der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung 
der zugehSrigen Zeichnung, in der die einzelnen Herstellungs- 
schritte einer bevorzugten Ausf tthrungsf orm einer erfindungs- 
gemSfien SchlauchpreBhttlse dargestellt worden sind. In der 
Zeichnung zeigen: 
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Einschub fur Seite 6: 

Alternativ zu dem zuvar beschriebenen Herstellungsverf ahren 
fur eine nach innen gerichtete Ringschulter an einem Hulsen- 
ende mit entsprechenden Werkzeugen ist es (gemaB Anspruch 
5) auch moglich, abschlieBend in ein Hulsenende einen Ring 
einzupressen, der z.B. die Form einer Unterlegscheibe auf- 
weisen und z.B. aus Kupfer hergestellt sein kann, welcher 
bevorzugt nach dem Einpressen mit dem Hulsenende verlotet 
wird. Es hat sich gezeigt, daB die AusreiQf estigkeit dieses 
Ringes einer aus dem Vollen gedrehten Ringschulter entspricht. 

Als besonders vorteilhaft hat sich jedoch eine andere Alter- 
native (gemaB AnspruchenB und 13) erwiesen, wonach das vom 
Schlauchende abgewandte Hulsenende eine z.B. konische Ver- 
jungung mit einem zylindrischen Hulsenendbereich erhalt, 
dessen Innendurchmesser dem AuBendurchmesser des Schlauch- 
nippels so entspricht, daB beide Teile Obereinander gescho- 
ben bzw. gepreBt werden konnen und nachfolgend an ihren ra- 
dialen, umlaufenden Beruhrungsf lichen miteinander verlotet , 
werden konnen. Hierdurch entf alien das Eindrehen einer Ring- 
nut in den Schlauchnippel bzw. aquivalente MaBnahmen zum 
Herstellen einer Ringnut, so daB insgesamt in erheblichem 
Umfang Arbeitsauf wand eingespart wird und glatte, insbeson- 
dere relativ dunnwandige, Rohre zur Schlauchnippelherstellung 
verwendbar sind. 

Einschub fur Seite 7: 

Fig. 9a bis 9c die SchlauchpreBhulse gemaB Fig. 3d in einer 



anderen, schematisch dargestellten Vorrich- 
tung zum Herstellen eines zylindrischen 
Hulsenbereiches mit verringertem Innendurch- 



messer sowie 



Fig. 10 



die SchlaupreBhulse gemaB Fig. 3d mit einge 
preBtem Ring. 
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Fig. la-Id eine schematise*! dargestellte Vorrichtung 

zum Herstellen einer SchlauchpreBhUlse in 
vier aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten ^ 
- in Seitenanschnitt mit axial geschnittener 
Hulse (Rohrabschnitt ) ; 

Pig. 2a-2d dieselbe Vorrichtung in gleicher Dar- 

stellungsweise wie in Pig. la bis Fig. Id 
zur Herstellung eines zweiten umlaufenden 
Kranzes (Ringes) von Z&hnen; 

Pig. 3a-3d dieselbe Vorrichtung in gleicher Dar- 

stellungsweise wie in Pig. la bis Pig. Id 
zur Herstellung eines dritten umlaufenden 
Kranzes (Ringes) von Z&hnen; 

Pig. 4 dieselbe Vorrichtung in Draufsicht in 

schematisierter Darstellung; 

Pig. 5a-5c die SchlauchpreBhUlse gemSB Pig. 3d in einer 

schematisch dargestellten Vorrichtung zum ' 
Herstellen einer Ringschulter in drei Arbeits- 
schritten; 

Pig. 6a-6c die SchlauchpreBhUlse gemSB Pig. 5c in einer 

schematisiert dargestellten Vorrichtung zum 
weiteren Verformen der Ringschulter in drei 
Arbeitsschritten ; 

Pig. 7 eine SchlauchpreBhUlse mit Schlauch und Schlauch- 

nippel im Axialschnitt; _ , 

Pig. 8 eine andere Vorrichtung zum Sickenpressen 

mit eingelegter, radial geschnittenen^Hulse in zwei 
verschiedenen Arbeitsposit ionen in schematisier- 
ter Darstellung ; 

(Hier Einschub gemaB Seite 6a) 
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GemaBden Fig. ,1a bis 3d kann exne SchlauchpreBhtllse 

als HulSB 1 hfl7PjnhnPtan 

aus einem/Rohrabschnitt hergestellt werden - zum Beispiel 
einer zylindriachen Httlse aus Stahl St35 rait einer Wand- 
starke von etwa 2 ram und einem Durchraesser von etwa 35 -nun far 
eine auf zum Beispiel 300 bar ausgelegte Schlaucharmatur. 
Der Rohling der SchlauchpreflhUlse wird auf einen Arbeit s- 
tisch 26 mit einer ErhShung 27 zum Aufnehraen der 

Haise 1 aufgesetzt. Parallel zur HUlsenachse 28 
erstrecken sich zwei zylindrische StUtzrollen 29, 30, die 
(gemafl Pig. 4) um ihre Zylinderachse drehbar gelagert sind 
und deren Mantelflachen 29 f , 30 f an der HUlsenoberflache 31 
kraftschlUssig anliegen. Rechtwinklig zur Htilsenachse 28 
erstreckt sich ein langlicher Druckbalken 32, der in seiner 
Erstreckungsrichtung entlang der HUlsenperipherie verfahrbar 
und gegen die HUlsenoberflache 31 radial anpreSbar ist und 
httlsenseitig eine SickenpreBkante 33 aufweist. Die Sicken- 
preflkante 33 ist - wie ausschnittsweise in Pig. 4 vergrSBert 
dargestellt - aufgerauht bzw. mit feinen Zahnen versehen. 

Wie sich im einzelnen aus Pig. k ergibt, konnen der Druck- 
balken 32, die Sttltzrollen 29 und 30 sowie die HUlse 1 durch 
ReibschluB gemeinsam bewegt werden. Hierzu wird der Druck- 
balken 32 in Pfeilrichtung in seiner Langsrichtung verschoben. 
Die Rauhigkeit, bzw. die Zahne der SickenpreBkante 33 bewirkt 
eine Drehung der HUlse um ihre Httlsenachse 28 in Pfeil- 
richtung. Dabei stUtzt sich die HUlse 1 auf ihrer der Sicken- 
preBkante 33 gegenUberliegenden AuBenflSche an den StUtzrollen 
29, 30 ab, die hierdurch in Pfeilrichtung gedreht werden. 
Durch den von der SickenpreBkante 33 auf die HUlse 1 ausge- 
ubten radialen Druck entsteht in der HUlse eine Sicke mit einer 
in das HUlseninnere sich erstreckenden Materialerhebung 10. 
Durch das Verfahren des Druckbalkens 32 in Richtung seiner 
Langserstreckung entsteht also eine in die HUlse 1 eingerollte 
umlaufende und ununterbrochene Sicke 9. 
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Der Vorgang des Sickenrollens ergibt sich aus den Pig, lb, 

2b und 3b, wobei die Richtungspfeile 35 bis 37 den Richtungs- * 

pfeilen in Fig. 4 entsprechen. Weiterhin ergibt sich aus den 

Pig. lb, 2b und 3b, daB von den StUtzrollen 29, 30 und dem 

Druckbalken 32 etwa gleich groBe, radial gerichtete Kraft e 

auf die Httlse 1 ausgettbt werden (Pfeile 38 und 39) « 

Die axiale LSnge der StUtzrollen 29 und 30 ist mindestens 
so groB wie der far das Sickenpressen aller an einer Httlse 
vorzusehenden, axial beabstandeten Sicken 9 erforderlich ist, 
so daB fttr die Herstellung jeder weiteren Sicke lediglich 
der Druckbalken 32 in eine neue Arbeitsposition zu verschieben 
ist (siehe Pig* la, 2a und 3a). 

Beira Verfstfiren des Druckbalkens in seiner Erstreckungsrichtung 
wird die Httlse 1 mindestens einmal, bevorzugt jedoch mehrmals, 
vollstSLndig um ihre Achse gedreht. Nach AbschluB dieses Ein- 
rollvorgangs der Sicke 9 bleiben die StUtzrollen 39 und 30 
sowie der Druckbalken 32 radial belastet (Pig. lb, 2c und 3c). 
Nun ffihrt ein erster Stempel 2 in den Httlseninnenraum, Der 
Endbereich 3 des Sterapels 2 ist verjttngt; sein Durchmesser 
entspricht dem kleinsten vorgesehenen HUlseninnendurchmesser 
vor dem AufSchieben der HUlse auf einen Schlauch. An dem End- 
bereich 3 des Stempels 2 schlieSt sich eine formgebende Schulter 
4 an, deren AuBendurchmesser etwa dem HUlseninnendurchmesser 
und dessen Kontur der Kontur der zu bildenden ZShne entspricht. 
Diese Kontur weist bevorzugt einen Hinterschnitt auf, der ent- 
sprechend der beabsichtigten Zahnform scharfkantig Oder gerundet 
ist. 

GemSB Fig. Id, 2d und 3d wird der Stempel 2 in der HUlse 1 
so weit nach unten verfahren, bis er die Materialerhebung 10 
stempelseitig zu einem umlaufenden Zahnring 11 in Form eines 
umlaufenden Zahnes 12 (Fig. 2a) verformt hat. 
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Danach wiederholt sich der Vorgang in der aus Pig. 2a 
bis 3d sich ergebenden Weise so oft bis die gewUnschte 
Anzahl an Zahnringen hergestellt ist. 

Gem&fi Pig. 8 kOnnen die Sicken 9 auch mittels eines z.B. 
sechsteiligen Preflwerkzeuges hergestellt werden. Die Seg- 
raente 6,7 des Preflwerkzeuges umfassen die HUlse 1 ring- 
fOrmig und weisen hUlsenseitig eine forragebende Kontur 5 
fQr das Sickenpressen auf. Wie durch Pfeile dargestellt, 
werden die Segment e zum Sickenpressen radial nach innen 
verfahren (Pig. 8, linke BildhSLlfte) und anschlieflend wieder 
radial nach auBen verfahren (Pig. 8, rechte BildhSlfte). 
In axialer Richtung sind seitlich der Kontur 5 an den Seg- 
ment en 6, 7 Lagerschilde (±n der Zeichnung nicht eigens 
dargestellt) zum fl&chigen Umfassen der HUlse 1 vorgesehen, 
am denen sich die HUlse 1 radial abstUtzt. Die Kontur 5 
kann auch mehrfach unterbrochen sein, so dafi nur eine Reihe 
einzelner Vertiefungen in der HUlse 1 entstehen. 

Alle Segmente werden gleichzeitig gegen die HUlse 1 verfahren 
und pressen dabei die die HUlse umlaufenden Sicken <?• An- J# 
schlieBend verbleiben alle Segmente 6, 7 in der in Pig. 8 
rechts dargestellten Position, wShrend der Sterapel 2 (wie in 
Pig. lc/d, 2c/d und 3c/d) urn einen vorbestimmten Weg nach 
unten verf&hrt und die durch die Sicke hervorgeruf ene inner e 
Materialerhebung 10 von oben her ent spree hend der Kontur 
seiner Schulter *» zu ZShnen verformt. 

GemSB Fig. 5a bis 5c wird eine nach innen gerichtete Ring- 
schulter 15 dadurch angeformt, daB in einer Stempelpresse 
zunSchst die HUlse 1 von einem Spannwerkzeug 3** radial einge- 
spannt wird. Dann fShrt ein zweiter Stempel 13 mit einer 
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formgebenden Innenkontur 1*» fUr die nach innen gerichtete 
Ringschulter 15 nach unten auf das Htllsenende l6,zu dem ' 
die Zahne 12 hinweiseh. Ein in der Zeichnung nicht darge- 
stellter konzentrischer Vorsprung in der Kontur 14 kann 
verhindern, daB die vorstehende Spitze 18, die sich zwangs- 
ISufig an der HUlseninnenseite der Schulter 15 ergibt, zu 
weit nach innen schiebt. Dieser Effekt kann auch in der in 
Fig* 5c dargestellten Weise verhindert werden, wonach der 
Stempel 13 in seiner axialen Endposition stirnseitig an 
dem Spannwerkzeug 3 1 * anliegt. 

Nachfplgend kann in derselben oder einer Shnlichen Stempel- 
presse gemSfl Pig. 6a bis 6c ein dritter Stempel 17 gegen die 
Ringschulter 15 verfahren werden, so daB sich diese entsprechend 
der stirnseitigen formgebenden Kontur des Stempels 17 urn einen 
bestimmten Winkel nach innen neigt, wodurch Axialbewegungen 
der Schulter 15 helm spateren Aufpressen auf einen Schlauch 
unt.erbunden werden. 

Aus Pig, 7 ergibt sich die Gestalt der in einer Vorrichtung 
gemafi Pig. 1 bis 6 Oder 8 hergestellten Schlauchpreflhttlse 1 
nach der Montage auf .einen stahlgewebebew^hrten Qummi schlauch 
IS, dessen freies Ende auf einen Schlauchnippel 22 aufge- 
schoben ist. Die Endmontage einer solchen Schlaucharmatur 
erfqlgt z.B. dadurch, daB die SchlauchpreBhulse gemaB Pig* 6c 
auf das freie Ende des Schlauches 19 aufgeschoben und der 
Nippel 22 bis zu einem Anschlag in den Schlauch 19 eingescho- 
ben wird. Durch radiales, an sich bekanntes Verpressen der 
SchlauchpreBhUlse 1 verringert sich deren AuBenumf ang, wobei 
die ZShne 12 sich im Material des Schlauches 19 verkrallen 
und die Ringschulter 15 in eine Nut 21 des Schlauchnippels 22 
eingepreBt wird. 
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GemaB den Fig. 9a bis 9c kann zur Herstellung einer an einem 
Hulsenende 16 f einen zylindrischen Hulsenbereich 42 mit ver- 
ringertem Innendurchmesser aufweisenden SchlauchpreBhulse 
ein axial verfahrbarer Stempel 40 verwendet werden, der eine 
dem gewunschten verringerten HulsenauBendurchmesser entspre- 
chende Innenkontur 41 mit einem konischen Obergangsbereich 

43 aufweist. In die so (gemaB Fig. 9b) verformte Schlauch- 
preBhulse kann ein Schlauchnippel 22' aus glattem Rohr ein- 
geschoben oder eingepreBt und bevorzugt an den radialen Be- 
ruhrungsflachen verlotet werden. Zur Einschuberleichterung 
fur den auf den Schlauchnippel zu pressenden Schlauch ist 
der dem Hulsenende 16' gegenuberliegende Hulsenendbereich 

44 vorzugsweise konisch aufgeweitet, wahrend der Schlauch- 
nippel in diesem Bereich wie ublich konisch verjungt sein 
sollte. 

Alternativ zu der Ringschulter gemaB Fig. 5c bis 6c kann 
ein Ring 45 an dem entsprechenden Hulsenende 16' * eingepreBt 
und bevorzugt verlotet sein. 
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A n s p r U c h e 

1. Verfahren zum Herstellen einer SchlauchpreBhiilse (Httlse) 
mit mindestens einem die Httlseninnenwand umlaufenden 
Kranz aus einem oder mehreren nach innen vorstehenden, 
auf ein HUlsenende hinweisenden Zahn (ZShne), 
d a d u r c h_ gekennzeichnet, daB in einen 
Rohrabschni^^^^on aufien eine durchgehende Oder unter- 
brochene, eine oder mehrere innere Materialerheburig(en) 
bildende Sickij^je Kranz eingepre8t wird, und^ein Stempel 
jeweils nachfolgend die Materialerhebung(en^fT^n innen 
zu dem Zahn^^en ZShnen) verformt. 

i 

i 

2* Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeiichnet , daB 

a) ein PreBwerkzeug die Sicke pre fit, 

b) der Stempel mit einer formgebenden Schulter unter 
axialem Vorschub den Zahn (die ZShne) formt, 

c) das PreBwerkzeug die Hulse freigibt sowie 

d) der Stempel und das PreBwerkzeug in eine benachbarte 
Arbeitsposition zum Herstellen eines weiteren Kranzes 
von ZShnen an derselben Hulse verfahrt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
daB mehrere Hulsen in nebeneinander angeordneten Werk- 
zeugen gleichzeitig in jeweils einer anderen axialen 
Position mit ZShnen versehen und nachfolgend dem jeweils 
benachbarten Werkzeug zum Herstellen des nSchsten Kranzes 
von ZShnen zugefilhrt werden. 
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4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB abschlieBend ein Hulsenende zu einer 
nach innen gerichteten Ringschulter verpreBt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB abschlieBend in ein Hulsenende ein Ring 
eingepreflt wird . 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB abschlieBend ein Hulsenende zu einem zylin- 
drischen Hulsenbereich mit verringertem Innendurchmesser 
verpreBt wird. 

7. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

a) ein mit mehreren radial verfahrbaren Segmenten (6,7) 
mit formgebender Kontur (5) die Hulse (1) in einer 
Querschnittsebene vollig oder abschnittsweise umfas- 
sendes PreBwerkzeug sowie 

b) einen in der Hulse (1) axial verfahrbaren ersten Stempel 
(2) mit einem etwa den inneren Querschnitt des Kranzes 
(11) der herzustellenden Zahne (12) aufweisenden End- 
bereich (3) und einer daran anschlieBenden Schulter 

(4) mit der Kontur des zu dem einen Hulsenende (16) 
hinweisenden Teiles der Zahne (12). 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
seitlich der formgebenden Kontur (5) Lagerschilde zum 
flachigen Umfassen der Hulse (1) angeordnet sind. 

9. Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach Anspruch 1, 
gekennzeichnet durch 

a) einen rechtwinklig zur Achse (28) der Hulse (1) sich 
erstreckenden in seiner Erstreckungsrichtung entlang 
dem Umfang der Hulsenperipherie verfahrbaren, gegen 
die Hulsenoberflache (31) anpreBbaren, langlichen 
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Druckbalken (32) mit einer SickenpreBkante (33). 

b) raindestens zwei als Gegenlager fur die Hulse (1) die- 
nende Stutzrollen (29,30), deren Achsen parallel zur 
Achse (28) der Hulse (1) verlaufen sowie 

c) einen in der Hulse (1) axial verfahrbaren ersten Stempel 
(2) mit einem etwa den inneren Querschnitt des Kranzes 
(11) der herzustellenden Zahne (12) aufweisenden End- 
bereich (3) und einer daran anschlieQenden Schulter 

(4) mit der Kontur des zu dem einen Hulsenende (16) 
hinweisenden Teiles der Zahne (12). 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet f daB 
die SickenpreQkante (33) aufgerauht ist, insbesondere 

f eine Zahne aufweist . 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10, gekennzeich- 
net durch einen zweiten axial verfahrbaren Stempel (13) 

mit einer formgebenden Innenkontur (14) zum Herstellen 
der nach innen gerichteten Ringschulter (15) an einem 
Hulsenende (16) . / 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet durch einen 
dritten, axial verfahrbaren Stempel (17) mit kegelig ge- 
formter Stirnflache zum Einwartsdrucken der Ringschulter 
(15) in den Hulseninnenraum . 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 10, gekennzeich- 
net durch einen anderen axial verfahrbaren Stempel (40) 

mit einer formgebenden Innenkontur (41) zum Herstellen 
des zylindrischen Hiilsenbereiches (42) mit verringertem 
Innendurchmesser an einem Hulsenende (16'). 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schulter (4) des ersten Stem- 
pels (2) einen spitzwinkligen Hinterschnitt aufweist. 
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15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 13. dadurch 
gekennzeichnet , da6 die Schulter (4) des ersten Stempels 
(2) einen Hinterschnitt mit rundem Querschnitt aufweist. 
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